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ПРИЧИНИ УТВОРЕННЯ ХВИЛЯСТОСТІ ТА ЇЇ ЗАПОБІГАННЯ 
Т.Л. Коворотний , співробітник кафедри ОМТ, НТУ «ХПІ» 
Профілювання, як відомо, полягає в послідовному формозміненні 
листів, смуг або стрічок до потрібної конфігурації в калібрах валків 
профілезгинального стана. Цей процес в даний час достатньо глибоко 
вивчений, створені його теоретичні основи, розроблені і впроваджені в 
промисловість технологічні процеси виробництва сортових і 
спеціальних сталевих гнутих профілів.  
Однак останнім часом все більше на Українському ринку 
з’являється тонкостінних гнутих профілів з алюмінієвого сплаву, які 
використовуються у якості сайдингових систем для облицювання стін 
та стельових поверхонь. Товщина матеріалу, з якого виготовляються 
профілі, береться близькою до 0,5 мм.  
Спроби виготовлення тонкостінних профілів з алюмінієвих 
сплавів по раніше встановленим режимам для сталевих профілів 
призводить до виникнення хвилястості на крайці профілю. Це є 
недопустимим браком при виготовленні профілів, що 
використовуються для облицювання.  
В даній роботі запропоновано критерій хвилястості Кх. Цей 
критерій дає змогу подивитися, чи виходе крайка профілю у межах 




















Рис. 1. Графік залежності критерію хвилястості Кх від координати у 
 
Графік Кх - у дає можливість: 1) встановити місце виникнення 
хвилястості (ухв); 2) встановити можливість виникнення хвилястості: 
якщо Кх<0,002, можна стверджувати, що крайка залишиться рівною та 
неушкодженою; якщо ж Кх 0,002, то є упевненість, що крайка 
перейде на міжвісьовій відстані у пластичну межу і на ній з’явиться 
хвиля. 
Запобігти утворенню хвилястості можна двома шляхами: 1) 
зменшенням кутів підгину 
к  на кожній кліті; 2) збільшенням 
відстані між клітями Lкл. Перший шлях краще реалізувати у 
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МЕТОДИКА РАСЧЕТА ТЕХНОЛОГИЧЕСКИХ И 
ЭНЕРГОСИЛОВЫХ ПАРАМЕТРОВ ПРОКАТКИ 
НЕСИММЕТРИЧНЫХ РЕЛЬСОВЫХ ПРОФИЛЕЙ 
 
В.Н. Левченко, доцент кафедры ОМД, НТУ «ХПИ» 
Определение и анализ технологических и энергосиловых 
параметров весьма важно для конструирования оборудования и 
инструмента, а также для моделирования процесса прокатки. 
Исходными данными для расчета технологических и 
энергосиловых параметров при освоении прокатки остряковых рельсов 
типа ОР65 и ОР50 были: химический состав стали, геометрические 
размеры профилей, температура по элементам профилей, скорость 
прокатки по проходам, паузы между проходами, скорость рольгангов, 
расстояние между клетями, диаметры валков клетей. Расчет выполнен 
на ПК по специально разработанной программе. 
На основании формулы теплового баланса с учетом 
коэффициента взаимного облучения выполнен расчет температуры по 
элементам профиля и расчет времени охлаждения концов профиля. 
Расчет усилия, момента и мощности прокатки проводили путем 
определения работы сил деформации и работы сил трения по 
элементам профиля рельса. 
При расчете сопротивления металла деформации учитывали его 
зависимость от химического состава, температуры, степени и скорости 
деформации. 
Максимальные расчетные мощности прокатки составили: 
– при прокатке рельсов ОР65 из заготовок сечением 270×280 мм – 
3865 кВт в обжимной клети 1000, 5-й проход; 4628 кВт в первой клети 
трио 800, 2-й проход; 899 кВт – в чистовой клети дуо 800; 
– при прокатке рельсов ОР65 из заготовок сечением 320×358 мм – 
5011 кВт в клети 1000, 4-й проход; 4645 кВт – в первой клети трио, 2-й проход; 
902 кВт – в чистовой. 
– при прокатке рельсов ОР50 из заготовок сечением 320×282 мм – 
4608 кВт в клети 1000, 4-й проход; 3938 кВт – в первой клети трио, 2-й 
разрезной калибр; 954 кВт – во второй клети трио; 452 кВт – в чистовой дуо. 
Реальные мощности составляют: клеть 1000 – 7500 кВт; клеть трио – 
7000 кВт; чистовая – 1840 кВт. 
Максимальные расчетные мощности не превышают существующих. 
